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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beizen von metallischen Bandern, bei wel- 
chem das Material im Normalbetrieb kontinuierlich nach Durchlaufen zumindest einer Beiz- 
sektion in zumindest einen Spulabschnitt eintritt, in welchem die Oberflache des Materials 
mit Spulmedium bespruht wird, welches durch zumindest ein Paar von Abquetschrollen wie- 
der entfernt wird, sowie eine Vorrichtung zum Beizen von metallischen Bandern, mit zumin- 
dest einer im Normalbetrieb kontinuierlich durchlaufenen Beizsektion und zumindest einem 
sich daran anschlieftenden Spulabschnitt, in welchem Spritzdusen bzw. Spritzrohre fur das 
Spulmedium sowie zumindest ein Paar von Abquetschrollen vorgesehen sind. 

Bei derzeit gebauten Beizanlagen kommt es bei einem Stillstand des im Normalbe- 
trieb im wesentlichen kontinuierlich durch die Anlage gefuhrten Bandes im Spulabschnitt 
durch das Auftrocknen des Spulmediums und Oxidbildung zur Ausbildung von Flecken auf 
der Bandoberflache. Daher wurden Systeme entwickelt, die ein Fluten des Bandes bei Still- 
stand ermoglichen, was aber einen sehr hohen Bedarf an Spulmedium bedeutet und ein 
Auslegen der Spulsektion fur diesen hohen Bedarf notwendig macht. 

Andererseits wurde aber auch schon vorgeschlagen, bei einem Bandstillstand Inert- 
oder Edelgase in den Spulabschnitt bzw. auf die im Spulabschnitt befindliche Bandoberfla- 
che zu blasen. Das bedeutet aber, dass zumindest ein zusatzliches Medium, noch dazu in 
einer anderen Phase als Beiz- und Spulmedium vorliegend, und entsprechende Quellen 
bzw. Leitungs- und Dosiereinrichtungen vorgesehen sein mussen. Ein solches System ist 
beispielsweise in der EP 707 668 A1 offengelegt worden. 

Es war daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren und eine Vor- 
richtung der eingangs angegebenen Art in einer Art und Weise zu verbessern, dass bei ge- 
ringstmoglichem apparativen und steuerungstechnischen Aufwand und unter Einsatz der 
ohnedies vorhandenen Medien die Fleckenbildung auf dem behandelten Material im Fall 
eine Stillstandes des Materials in der Anlage vermieden werden kann. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das Verfahren dadurch gekennzeichnet, daft nach ei- 
nem Bandstillstand die Oberflache des Materials zumindest abschnittsweise nochmals mit 
Beizmedium benetzt wird. Damit kann eine hohe Qualitat des behandelten Materials selbst 
nach Bandstillstand aufrecht erhalten werden, wobei aber ein Fluten des Materials im Be- 
reich der Spulung vermieden werden kann. Die gebildeten Flecken werden durch das neuer- 
liche Beizen effizient entfernt. 

Vorteilhafterweise wird die nochmals mit Beizmedium benetzte Oberflache des Mate- 
rials danach erneut mit Spulmedium bespruht. 

GemaB einer ersten vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung ist vorgesehen, daft 
das Band entgegen der Bewegungsrichtung im Normalbetrieb in die Beizsektion zuruckge- 
fahren wird, wobei anschlieftend die Bewegungsrichtung wieder auf Normalbetrieb umge- 


stellt und der nochmals mit Beizmedium benetzte Abschnitt neuerlich in den Spulabschnitt 
gefiihrt wird. Damit werden zusatzliche Einbauten in der Spulsektion vermieden. 

Entweder zusatzlich Oder als alternative Ausfuhrungsform zum Ruckfahren des Ban- 
des in die Beizsektion kann auch vorgesehen sein, dalJ das Band nochmals mit Beizmedium 
bespruht wird, vorzugsweise vor einem allfalligen Ruckfahren in die Beizsektion. 

Vorzugsweise wird dabei das Band im Stillstand mit dem Beizmedium bespruht. 

Die Vorrichtung ist erfindungsgemaR in einer ersten Ausfuhrungsform, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS in der Steuerung der Vorrichtung ein Programm abgelegt ist, das das 
Band nach einem Stillstand automatisch entgegen der Bewegungsrichtung im Normalbetrieb 
in die Beizsektion zuriickfahren la(it, wobei anschlieftend die Bewegungsrichtung wieder auf 
Normalbetrieb umgestellt und der nochmals mit Beizmedium benetzte Abschnitt neuerlich in 
den Spulabschnitt gefiihrt wird. In dieser Ausfuhrungsform muss die Anlage baulich nicht 
verandert werden, wobei lediglich die Steuerung einer Umstellung bzw. Umprogrammierung 
bedarf. 

Mit geringem baulichen Aufwand kann aber die Vorrichtung auch dadurch erweitert 
werden, dass die Spritzdusen bzw. Spritzrohre mit einer Zuleitung fur Beizmedium verbun- 
den und mit Ventileinrichtungen versehen sind, die ein wahlweises Zufuhren von Beizmedi- 
um oder Spulmedium ermoglichen. In dieser erfindungsgemafien Ausfuhrungsform lassen 
sich Eingriff in die Steuerung der Anlage bezuglich der Bandfuhrung vermeiden. 

In gleicher Weise und mit dem gleichen Effekt kann auch vorgesehen sein, dass zu- 
satzlich zu den Spritzdusen bzw. Spritzrohren fur das Spulmedium auch Spritzdusen bzw. 
Spritzrohre fur ein Beizmedium, vorzugsweise im Spulabschnitt, vorgesehen sind. 

In der nachfolgenden Beschreibung soli ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung an- 
hand der beigefugten Prinzipskizze naher erlautert werden. Die Zeichnungsfigur zeigt eine 
schematische Seitenansicht eines Teilabschnittes einer erfindungsgemaden Vorrichtung. 

In normaler Bewegungsrichtung des bandformigen, zu behandelnden Materials M 
hinter einem mit dem Beizmedium gefullten Beizbottich 1 Oder dergleichen ist eine Spulsek- 
tion 2 vorgesehen. In dieser Spulsektion 2 sind vorzugsweise mehrere Spritzrohre 4 vorge- 
sehen, uber die das Spulmedium auf das Material M aufgebracht werden kann. Am Eingang 
des Beizbottichs 1 und am Ausgang der Spulsektion 2 sind Abquetschrollen 5 vorgesehen. 

Wenn das Band M fur einen Zeitraum von beispielsweise mehreren Minuten aus be- 
triebsbedingten Grunden stillsteht, bilden sich auf dem in der Spulsektion 2 befindlichen Ab- 
schnitt Flecken. Urn diese wieder zu entfernen und somit die hohe Qualitat des behandelten 
Materials M zu gewahrleisten, wird entweder uber die vorhandenen Spritzrohre 4 oder zu- 
satzliche Rohre bzw. Dusen (nicht dargestellt) nochmals Beizmedium auf das Band M ge- 
spritzt und/oder das Material M um eine bestimmte Strecke entgegen der Transportrichtung 
bei Normalbetriebe zuruckgefahren, bis die Flecken wieder im Beimedium im Beizbottich 1 


eingetaucht sind. In einer kurzen Tasse 3 vor dem Beizbottich 1 wird allenfalls aus dem 
Beizbottich 1 trotz der an seinem Einlauf vorgesehenen Abquetschrollen 5 durch das Band M 
ausgetragenes Beizmedium aufgefangen. Allenfalls erfolgt dann wieder ein kurzer Stillstand 
bis zum Auflosen der Flecken oder das Material wird sofort wieder in normaler Durchlaufrich- 
tung weitertransportiert. 


Patentanspriiche: 
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Patentanspruche: 


1. Verfahren zum Beizen von metallischen Bandern, bei welchem das Material im 
Normalbetrieb kontinuierlich nach Durchlaufen zumindest einer Beizsektion in zumin- 
dest einen Spulabschnitt eintritt, in welchem die Oberflache des Materials mit Spul- 
medium bespruht wird, welches durch zumindest ein Paar von Abquetschrollen wie- 
der entfernt wird, dadurch gekennzeichnet, dafJ nach einem Bandstillstand die Ober- 
flache des Materials zumindest abschnittsweise nochmals mit Beizmedium benetzt 
wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da(3 die nochmals mit Beizme- 
dium benetzte Oberflache des Materials danach erneut mit Spulmedium bespruht 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dad das Band entge- 
gen der Bewegungsrichtung im Normalbetrieb in die Beizsektion zuruckgefahren 
wird, wobei anschlieftend die Bewegungsrichtung wieder auf Normalbetrieb umge- 
stellt und der nochmals mit Beizmedium benetzte Abschnitt neuerlich in den Spulab- 
schnitt gefuhrt wird. 



4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafi das 
Band nochmals mit Beizmedium bespruht wird, vorzugsweise vor einem allfalligen 
Ruckfahren in die Beizsektion. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafc das Band im Stillstand mit 
dem Beizmedium bespruht wird. 

6. Vorrichtung zum Beizen von metallischen Bandern, mit zumindest einer im Normalbe- 
trieb kontinuierlich durchlaufenen Beizsektion (1) und zumindest einem sich daran 
anschlieftenden Spulabschnitt (2), in welchem Spritzdusen bzw. Spritzrohre (4) fur 
das Spulmedium sowie zumindest ein Paar von Abquetschrollen (5) vorgesehen sind, 
dadurch gekennzeichnet, daB in der Steuerung der Vorrichtung ein Programm abge- 
legt ist, das das Band (M) nach einem Stillstand automatisch entgegen der Bewe- 
gungsrichtung im Normalbetrieb in die Beizsektion (1) zuruckfahren laSt, wobei an- 
schlieliend die Bewegungsrichtung wieder auf Normalbetrieb umgestellt und der 
nochmals mit Beizmedium benetzte Abschnitt neuerlich in den Spulabschnitt (2) ge- 
fuhrt wird. 


7. Vorrichtung zum Beizen von metallischen Bandern, mit zumindest einer im Normalbe- 
trieb kontinuierlich durchlaufenen Beizsektion (1) und zumindest einem sich daran 
anschlieftenden Spulabschnitt (2), in welchem Spritzdusen bzw. Spritzrohre (4) fur 
das Spulmedium sowie zumindest ein Paar von Abquetschrollen (5) vorgesehen sind, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Spritzdusen bzw. Spritzrohre (4) mit einer Zulei- 
tung fur Beizmedium verbunden und mit Ventileinrichtungen versehen sind, die ein 
wahlweises Zufuhren von Beizmedium Oder Spulmedium ermoglichen. 

8. Vorrichtung zum Beizen von metallischen Bandern, mit zumindest einer im Normalbe- 
trieb kontinuierlich durchlaufenen Beizsektion (1) und zumindest einem sich daran 
anschlieBenden Spulabschnitt (2), in welchem Spritzdusen bzw. Spritzrohre (4) fur 
das Spulmedium sowie zumindest ein Paar von Abquetschrollen (5) vorgesehen sind, 
dadurch gekennzeichnet, dass zusatzlich zu den Spritzdusen bzw. Spritzrohren (4) 
fur das Spulmedium auch Spritzdusen bzw. Spritzrohre fur ein Beizmedium, vor- 
zugsweise im Spulabschnitt (2), vorgesehen sind. 


Wien, am 7. August 2002 Andritz AG 


in Graz (AT) 


vertreten durch: 


PafentanwMfte 


KLEIN, PINTER 
& LAMINGER OEG 

Prinz Eugen^aSe 70 
A- 1040 Wien 



Mag. Norb >rt LAMINGER 


Zusammenfassunq: 


Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Beizen von metallischen Bandern 
beschrieben, bei welchen das Material im Normalbetrieb kontinuierlich nach Durchlaufen 
zumindest einer Beizsektion in zumindest einen Spulabschnitt eintritt, in welchem die Ober- 
flache des Materials mit Spulmedium bespruht wird, welches durch zumindest ein Paar von 
Abquetschrollen wieder entfernt wird. 

Um bei geringstmoglichem apparativen und steuerungstechnischen Aufwand und un- 
ter Einsatz der ohnedies vorhandenen Medien die Fleckenbildung auf dem behandelten Ma- 
terial im Fall eine Stillstandes des Materials in der Anlage vermeiden zu konnen, wird nach 
einem Bandstillstand die Oberflache des Materials zumindest abschnittsweise nochmals mit 
Beizmedium benetzt. 

(Fig.) 



